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Die Ausbildungsunterlage ,Handfertigkeiten Metallbearbeitung® wurde urspriinglich auf der
Grundlage eines Modellversuchs fiir die ersten Abschnitte der Ausbildung im Berufsfeld Metall-
technik entwickelt. Wahrend des inzwischen mehrjahrigen praktischen Gebrauchs haben sich
jedoch zahlreiche Rahmenbedingungen verandert, so dass eine umfassende Uberarbeitung zur
Anpassung an die aktuellen Gegebenheiten der betrieblichen Ausbildung erforderlich wurde.

Nach wie vor vermitteln die einzelnen Ubungen Fertigkeiten und Kenntnisse, die im Wesentli-
chen alle Inhalte fiir die Grundbildung in diesem Berufsfeld umfassen. Jedoch, z. B. abhéngig
vom jeweiligen Ausbildungsberuf, kann der Umfang der in den einzelnen Ausbildungsstatten zu
vermittelnden Handfertigkeiten durchaus unterschiedlich sein. Daher liegt es in der Verantwor-
tung der Ausbilderinnen und Ausbilder, welche Ubungen sie auswihlen, welche Schwerpunkte
sie setzen und gegebenenfalls welche Vertiefungen sie bei einzelnen Fertigkeiten vornehmen.

Die Ubungen wurden von Sachversténdigen der fachpraktischen betrieblichen Ausbildung und
der beruflichen Schulen entwickelt und fiir den Gebrauch durch Ausbilderinnen und Ausbilder
in der betrieblichen Praxis aufbereitet. Uberwiegend setzen sie bei den Auszubildenden kein
fachliches Wissen oder Kénnen voraus. Daher sind sie auch fur die Ausbildung in anderen
Berufsfeldern geeignet, in denen Grundlagen der Handfertigkeiten der Metallbearbeitung zu
vermitteln sind.

In die nun vorliegende, vollstandig Gberarbeitete Auflage wurden alle zwischenzeitlich zugegan-
genen Hinweise fur Verbesserungen und Korrekturen eingearbeitet. Berlicksichtigt sind auch
Verénderungen der Ausbildungsziele auf der Grundlage der aktuellen Ausbildungsordnungen fur
die industriellen und handwerklichen Metallberufe sowie Aktualisierungen der in der Unterlage
angesprochenen Normen.
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Ubung 5

Spanend Meif3eln mit Flach-, Kreuz-
und Nutenmeifel

Zu uiibende Fertigkeiten

Spanendes Meif3eln mit
e Flachmeifel
e Kreuzmeifel
¢ Nutenmeil3el

Lernziele

Haben Sie diese Ubung durchgearbeitet,

kénnen Sie...

« Flach-, Kreuz- und Nutenmeifel unter-
scheiden,

« das Werkstiick von der Mittellinie aus
anreilen,

 das Werkstuick zum Meifeln sicher im
Schraubstock spannen,

« Nuten und Fasen mit den daflir geeigneten
MeifReln fachgerecht fertigen,

« den Meifelvorgang beschreiben und
Angaben Uber die Grolie der verschiedenen
Winkel beim Meieln von Stahl machen,

« die Regeln zum sicheren Arbeiten beim
Meifeln nennen und einhalten.

Hinweise

« Zur Vereinfachung werden ab dieser Ubung
alle zum Anrei8en bendtigten Werkzeuge,
die aus vorhergehenden Ubungen bereits
bekannt sind, unter dem Sammelbegriff
JAnreilzeug* zusammengefasst.

Beim Anreillen der Nuten ist ihre Lage
zu den Fasen und zur Kennnummer zu
beachten.

Das Werkstuck darf im Parallelschraub-
stock nur an seinen parallelen, nicht jedoch
an den geségten Flachen gespannt werden.

Die Meif3elrichtung weist gegen die
Schraubstockbacken, ausgenommen am
Ende der Strecke.

Jeder Span wird zunéchst mit dem MeiRel
angekerbt und anschlieend unter nor-
mal angestelltem Winkel vom Werkstiick
getrennt. Spandicke und Spanfluss lassen
sich durch den Span- und Freiwinkel des
Meifels beeinflussen.

Der MeifRelspan wird in einer Richtung nur
bis kurz vor dem Ende der zu meifRelnden
Strecke getrennt, damit die Werkstiickkante
nicht ausbricht. Durch Meif3eln in Gegen-
richtung. wird der Span dann vollstandig
abgetrennt.

Arbeitsplan
Lfd. | Arbeitsschritte Werkzeuge, Spannmittel | Mess-, Prifmittel | Arbeitssicherheit, Umweltschutz, PSA
Nr.
1 Nuten von der Mitte aus anreiBen | AnreiBzeug StahlmaBstab Sicheres Arbeiten ist nur mit einwandfreien
und kdérnen. Arbeitsmitteln moéglich:
- Fest eingestielter Hammer
- MeiBel mit Kopf ohne Bart
- Feile mit vorschriftsmaBigem Heft
2 | Zwei Fasen 3 x 45° mit dem Schlosserhammer 500 g Ein Schutzschild hinter dem Schraubstock

NutenmeiBel meiBeln

FlachmeiBel meiBeln. FlachmeiBel schutzt andere Mitarbeiter vor den weg-
fliegenden MeiBelspénen.
3 | Zwei rechteckige Nuten mit dem KreuzmeiBel Eine Schutzbrille SChUt.Zt die eigene.n
KrelzmeiBelmsigeln Augen vor den wegspringenden MeiBel-
spanen.
4 Drei halbrunde Nuten mit dem NutenmeiB3el

Damit der MeiBel nicht unkontrolliert ab-

5 | Nuten entgraten

Werkstattfeile A 200 - 3

rutscht und Handverletzungen verursacht,
mussen Hammer und MeiBel immer eine

6 Zur Kontrolle messen

Wirklinie bilden, der Blick muss stets auf
die MeiBelschneide gerichtet sein.

MeiBelspéane sind scharfkantig und spitz.
Sie dirfen nicht mit den Fingern, son-
dern nur mit Handbesen oder Pinsel vom
Werkstlick und von der Werkbank entfernt
werden.
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E i\/u
Spiralbohrer

twist drill

Schneide
cutting edge

Senker
countersink

Spiralbohrer

Bohrungen mit kreisrundem Querschnitt wer-
den mit Spiralbohrern gefertigt. An diesem
doppelschneidigen Werkzeug sind zu unter-
scheiden (Bild 1):

* Bohrerspitze
* Schneidteil
* Spannschaft
e Spannuten

* Fasen

Handfertigkeiten Metallbearbeitung

Die im zylindrischen Schneidteil vorhandenen
Spannuten geben dem Bohrer seine Bezeich-
nung. Obwohl diese Nuten nicht spiralférmig,
sondern wendelférmig verlaufen, wird in der
Norm und auch in dieser Ubungsreihe die
traditionelle Bezeichnung ,Spiralbohrer* ver-
wendet.

Die Bohrerspitze ist kegelformig angeschlif-
fen. Am Auslauf der Spannuten entstehen die
beiden Schneidkeile. Wie am Meif3el sind auch
an diesen Schneidkeilen der Keilwinkel &, der
Spanwinkel y und der Freiwinkel o vorhanden.
Sie sind jedoch nicht ganz einfach zu erken-
nen. (Bild 2).

Schneidteil

Spannschaft
(Zylinderschaft)

Bild 1 Spiralbohrer mit Zylinderschaft

Steg

Schneidenecke

Freiflche

(=}
Sp'\tzenwinke\—/

Hauptschneide

Nebenschneide

Spanfldche

Spannut

Querschneide

messer

Fiihrungsfase Kern

Spiralbohrers

m Senker

Bild 2 Winkel am Schneidkeil des Bild 3

Die beiden Hauptschneiden der Schneidkeile
schlieBen den Spitzenwinkel o (sprich: Sigma)
des Bohrers ein.

Der Freiwinkel a entsteht durch den Hinter-
schliff der Hauptschneiden.

Im Bereich des Bohrerkerns bildet sich durch
den Anschliff eine Querschneide.

Der Schneidteil ist am Umfang bis auf zwei
Fuhrungsfasen nachgearbeitet, um die Rei-
bung beim Bohrvorgang zu vermindern. Nur
diese beiden Fasen haben das Mal} des Boh-
rerdurchmessers und geben dem Bohrer eine

Bezeichnungen am Spiralbohrer

einwandfreie Fiihrung in der Bohrung (Bild 3).

Mit dem zylindrischen Schaft wird der Boh-
rer im Bohrfutter gespannt. Auf ihm ist der
Durchmesser des Bohrers markiert.

Flachsenker

Mit dem Flachsenker werden an vorgefer-
tigten Bohrungen zylindrische Senkungen
fir Schrauben (z. B. Zylinderschrauben DIN
EN ISO 4762) oder ebene Auflageflachen fir
Schrauben und Muttern gefertigt (Plansen-
ken).
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Ubung 17
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XXX = Kennnummer
Halbzeug Werkstoff Erstellt durch Genehmigt von MaBstab
BL EN 10131-1x132x150  |S235JR 1:1
Dokumentenart Dokumentenstatus
Titel, Zusdtzlicher Titel
Algerein— HM 170001
toleranz Doppelwmkelblech And.|Ausgabedatum  [Spr.  |Blatt
ISO 2768-c¢ 2019 de 01/01
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